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Flexibles Fertigungssystem 



Die Erfindung betrifft ein flexibles Fertigungs- 
system fur auf Paletten befestigte WerkstOcke. 
bestehend aus einer Anzahl Bearbeitungs- 
maschinen, einer diese miteinander und einer 
Lade- und Entlade-Station verbindenden 
Werkstuckpalettenforderanlaje, den einzelnen 
Werkstuckpaletten zuzuordnenden Kennzeich- 
nan, Lesestationen. iiim Ablesen der Kenn- 
zeichen an den Ausfahrstellen und Einrich- 
tungen fur die Einstellung einer neuen Ziel- 
adresse ("Werkstatt und Betrieb" 108 (1975) 
Heft 8, Seiten 481 bis 554). 

Bei dem bekannten Fertigungssystem dieser 
Art besteht das Kennzeichen aus einer fasten 
Codierung und einer veranderlichen Codier^ng 
an jeder Palette. Nach der Bearbeitung eines 
Werkstucks In einer Bearbeitungsmaschine wird 
die veranderiiche Codierung geindert. Indem 
^inzelne kippbare Nocken umgestellt werden, 
daraus ergibt sich, ob die betreffende Palette, 
und damit das Werkstuck, schon in einer 
Bearbeitungsmaschine war oder nicht. 

Ein solches kennzeichen hat den Nachteil, 
dal^ an jeder Bearbeitungsmaschine eine Ein- 
richtung vorgesehen sein muS, mit der die Co- 
dierung geandert werden kann. Eine solche Eln- 
richtung erfordert einen betrachtlichen Aufwand 
an jeder Bearbeitungsmaschine. Ein solcher 
Aufwand la&t sich allenfalls noch vertreten, 
wenn die Anderung der Codierung und damh 
die Einstellung der neuen Zieladresse sich 
darauf beschrfinkt, einzelne kippbare Nocken 
umzustellen. urn anzuzelgen, daB das Werk- 
stuck bereits die erste Zieladresse (Bearbeltungsr 
maschine) durchlaufen hat ist aber praktisch 
nIcht mehr vertretbar. wenn das gleiche Werk- 
stuck in einer groReren Anzahl von 
Bearbeltungsmaschinen bearbehet werden 
muR, und vor allem, wenn das gleiche Werk- 
stuck nach einer Zwischenbearbeitung auf einer 
anderen Bearbeitungsmaschine nochmals zu 
einer Bearbeitungsmaschine zuruck muB, um 
dort nach einem anderen Programm bearbeltet 
zu werden. In diesem Falle genugt namlich nicht 
die einfache Information, daB das WerkstOck 
bereitS' die betreffende Bearbeitungsmaschine 
durchldufen hat, sondem es muB nicht nur eine 
vollstdndig neue Zieladresse, sondem auch das 
dort abzurufende Bearbehungsprogramm In das 
Kennzeichen eincodiert werden. MIt anderen 
Worten bedeutet das, daB an Jeder 
Bearbeitungsmaschine eine Einrichtung vor- 
handen sein muB, mit der das Kennzeichen 
vollig neu programmiert werden kann, wozu 
naturlich gehort, daB an dieser Einrichtung auch 
das nachstfoigende Programm abgerufen und 
bei der Einstellung der neuen Zieladresse in das 
Kennzeichen eingegeben werden kann (DE- ■ A— 

1 809 745). 

Aligemein veranderbare Kennzeichen und 
Einrichtungen zu deren Veranderung sind be- 
kannt, neben den bereits erwahnten kippbaren 
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Nocken beispielsweise magnetische Kenn- 
zeichen (DE— A— 19 30 923) oder ein-und aus- 
ruckbare Finger (DE— A— 1 814452). 

Aligemein haben verSnderbare Kennzeichen 
daruber hinaus den Nachteil, daB sle beim 
Umlauf der WerkstOcke auf der F5rderanlage 
versehentlich verandert werden konnen, wo- 
durch erhebliche Storungen entstehen konrien, 
die bis zur schweren Beschddigung einer 
Bearbeitungsmaschine gehen kdnnen, bei- 
spielsweise wenn das Endbeart><9itungs- 
programm abgerufen wird, ehe das Vorbear- 
beitungsprogramm durchlaufen ist. 

Es Ist bereits im Zusammenhang mit einer 
Transportanlage' ein Kennzeichen beschrleben 
worden, welches aus einer In mehreret 
Raststellungen drehbaren Trommel besteht, auf 
deren Umfang eine der* Zahl der Rast- 
stellungen gleiche Zahl von Kodierzeilen 
angeordnet ist in deren jeder eine vollstdndige 
Zieladresse darstellbar ist (DE - PS 1 1 52 664). 
Die Trommel besteht bei dieser bekannten An- 
ordnung aus ferromagnetlschem Werkstoff, in 
deren Innerem eine Zeiie von Magnetpaaren an- 
geordnet iat, wShrend eine Kodierzeile aus einer 
der Anzahl der Miagnetpaare gleichen Anzahl 
von Ldchem besteht von denen jedes Jewells 
einen der Magneten eines Paarps frelgibt so 
daB das Magnetfeld des betreffenden Magneten 
von auBen abfuhlbar ist das des anderen des 
gleichen Paares jedoch nicht FQr ein flexibles 
Fertigungssystem ist dieses bekannte 
Kennzeichen nicht geeignet. Zunachst reicht es 
bei einem flexiblen Fertigungssystem keinesfatis 
aus, nur die Zieladresse im Kennzeichen zu ko- 
dieren« mindestens in einem Tell der Falle 
mQssen noch zusStzliche Informatlonen einko- 
diert sein, die das in der nachsten Bearbehungs- . 
maschine durchzufQhrende Programm ba- 
treffen. Femer kann ein einmal hergestelltea 
Lochblld in efner Trommel nicht mehr verandert 
werden, so daB bei der kleinsten Anderung des 
Bearbeitungsprogramms die Trommel ausge- 
baut und eIne neue angefertigt und eingebaut 
werden muB. Oberdies war bei der bekannten 
ArK)rdnung ein Verdrehen der Trommel In belie- 
biger Richtung und um eine beliebige Anzahl 
von Raststellungen von Hand vorgesehen, es 
war also keine Einrichtung fur die Einstellung 
einer neuen Zieladresse vorgesehen, wie sie be! 
einem flexiblen Fertigungssystem unumgSng- 
lich Ist und es war vor allem kelne Vorkehrung 
dafur getroffen, sicherzustellen, daB beim Uber- 
gang von einer Raststellung in eine andere 
zuverlassig nur die gewollte Raststellung und 
damit Zieladresse eingestellt wird. 

Es sind auch bereits flexible Fertigungs- 
systeme fur WerkstOcke bekanntge worden, die 
sich von dem eingangs genannten darin un- 
terscheiden, daB keine Einrichtungen fur die 
Einstellung einer neuen Zieladresse vorgesehen 
sind, so daB das Kennzeichen unveranden 
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bleibt, bef diesen ist jedoch efr> zentraler 
Prozessrechner erforderlich, der dafur ein- 
gerichtet 1st, den Lauf jedes einzelnen Werk- 
stOckes durch das ganze System zu yer- 
folgen und zu steueren. Das erfordert einen g 
praktisch nicht vertretbaren Aufwand (DE — A — 
1 814 458K 

Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, ein fle- 
xibles Fertigungssystem der eingangs ge- 
nannten Art derart zu verbessem, daB verander- ;o 
llche Kennzeich und die zu deren Veranderung 
erforderlichen Einrichtungen an den einzelnen 
Bearbeitungsmaschinen uberflussig werden. 

Erflndungsgem§& wird dlese Aufgabe da- 
durch galdst. dafi das Kennzeichen aus elner in fg 
mehrere Raststellungen drehbaren Trommel be- 
steht, auf deren Umfang eine der Zahl der 
Raststellungen gleiche Zahl von Codierlelsten 
angeordnet ist, in deren jeder eine vollstandige 
Zieladresse einschlieailch eventueller PrQf- 20 
zelchen darstellbar ist, dass zumindest ein 
Teil der Kodierleisten weitere Kennzelchnungen 
enthalt und daB die Einrichtung fur die 
Einstellung einer neuen Zieladresse aus einem 
Schaltmechanismus besteht, der die Trommel 25 
jeweils selbsttatig iim eine Teilung aus einer 
Raststetlung in die nachstfolgende weiterdreht. 

Die erfindungsgemaB vorgesehene Trommel 
weist keine veranderlichen Kennzeichen auf, so 
daB die Gefahr elner versehentlichen Umco- 30 
die rung vdllig beseitigt ist, ein Schalt- 
mechanismus, der die Trommel jeweils in eine* 
folgende Raststellung dreht, ist Im Vergleich zu 
einer Bnrichtung zur Anderung des Kennzeichens 
auBerordentiich einfach. Daruber hlnaus kann 36 
eine solche Trommel so viele Zieladressen ent- 
halten, wie Raststellungen vorhanden sind, also 
fur praktische Bedurfnlsse unbegrenzt vIele, und 
es ist ohne weiteres moglich, neben der 
Zieladresse auch die erforderliche Programmin- 40 
' formation Im Kennzeichen unterzubringen. Ge- 
eignete Codierlelsten sind bekannt (vergi. bei- 
spieisweise DAS 1 5 56 643). 

Dadurch. daB die Trommel jeweils in einer 
Raststellung verrastet ist, ist bereits . eine 4S 
weitgehende Sicherhelt gegen unbeabsichtlgtes 
Verstellen erreicht Eine ab.solute Sicherheit 
kann gemaB einer Weiterblldung der Erfindung 
dadurch en^eicht werden, daB die Trommel 
formschlussig in ihren Raststellungen durch Ein- so 
griff von Rastzahnen festgelegt ist, die axial aus 
dem Eingriff herausschiebbar sind, und daB der 
Schaltmechanismus eine die Rastzahne aus 
dem Eingriff herausschiebende Steuerbahn auf- 
weist. Durch eine solche MaBnahme ist 65 
gewahrleistet, daB die Trommel unter keinen 
Umstanden versehentlich aus der eingestellten 
Stellung heraus verdreht wird. Die Rastzahne 
konnen dabei durch Federkraft und/oder 
Eigengewicht in den formschlussigen Eingriff 60 
gedrangt seln. 

Grundsatzlich ist es moglich, fur ein Weric- 
stuck eine Trommel fest zu codieren und an der 
Werkstuckpalette anzubringen, wenn namlich 
die Werkstuckpalette speziell nur ^r ein be* 6S 
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stimmtes Werkstuck vorgesehen Ist. Fur- den 
Fall, daB Anderungen des WerkstQcks beruck- 
slchtigt werden sollen und/oder daB die Palette 
fur unters'chiedliche Werkstucke geelgnet ist, 
wird zweckmaBigerweise jede Codierfeiste zur 
auswechselbaren Aufnahme einer Reihe von 
Nocken, ' Schaltbolzen, Magneton, optlschen 
Markierungen oder dergleichen Kenn- 
zeichnungselement«n vorgesehen. Bel 
Anderungen am Werkstuck braucht dann nicht 
die ganze Trommel ausgewechselt zu werden; 
es genugt, die Kennzelchnungselemento an der 
betrefferiden Codlerleiste bzw. den betreffenden 
Codierlelsten auszuwechsein, bzw. zu §ndem. 
Die Lesesta^ionen mussen naturlich, wie ubilch, 
zum Ablesen der gewahlten Kennzeicl)- 
nungselemerite geelgnet sein. 

Um ein Verschmutzen der Kennzeichen 
wahrend der Bearbeitung, etwa durch Spane 
Oder' Schmiermittel, zu verhlndem, was be- 
sonders bei magnetischen und optlschen Mar- 
kierungen wichtig ist, welst zweckmfiBlgenveise 
der Maschinentisch jeder Beart>eitungs- 
maschine eine Abdeckung auf, die die Trommel 
bei auf dem Maschinentisch befindlicher Palistte 
vdllig abdeckt. 

Wenn eine solche Abdeckung vorgesehen ist, 
Ist es im allgemeinen nicht oder nur schwer, 
moglich, das Kennzeichen abzulesen, wenn die 
Palette sich auf dem Maschinentisch befindet 
Es Ist deshalb erforderJich. die Im Kennzeichen 
enthaltene Programmangabe fQr die Bear- 
bfeitungsmaschine, sowelt vorhanden, art einer 
anderen Stelie abzulesen. Dazu stehen mehrere 
Mdglichkelten zur Verfugung, als praktisch - 
gunstigste hat sich die Ldsung here usgeste lit, 
daB zwischen jeder zu einer Bearbeitungs- 
maschine fuhrenden Ausfahrstelle und der be- 
treffenden Bearbeitungsmaschlne eine 
spelchemde Lesestation zum Ablesen und 
Spelchem von uber die Zieladresse hinaus in 
einer Kodierieiste enthaltenen Kennzelch- 
nungen angeordnet 1st. Eine solche Lesestation 
nimmt die Programmangabe unmittelbar vor 
dem Einfahren des WerkstQcks in die Bear- 
beitungsmaschlne auf tjnd hdit sfe zum Abruf 
durch das Bearbeltungsmaschlnenprogramm 

bereit, so daB der Abruf unmittelbar nach Been- 
digung der Bearbeitung des vorhergehenden 
WerkstOckes erfolgen kann und bereits wfihrend 
der Werkstuckwechselzeit die Bearbeftungs- 
maschine m\t dem fOr kommenden Arbelts- 
gang bendtigten Werkzeug bzw. Mehrspindel- 
kopf bestuckt werden kann. 

Die Erfindung soil anhand der Zeichnung 
nSher eriautert werden; es zeigen: 

Fig. 1 schematjsch eine Aufsicht auf ein fla- 
xibles Fertigungssystem; 

Fig. 2 eine isometrische Ansicht elner Aus- 
fahrstelle der Werkstuckfdrderanlage des 
Systems nach Fig. 1 , die zu einer Bearbeitungs- 
maschlne fuhrt; 

Fig. 3 eine Aufsicht auf eine erflndungs- 
gemaBe Kennzeichentrommel in Verbindung 
mit einer Lesestation; 
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Fig. 4 einen Langsschmtt durch eine 
erfindungsgemdBe Kennzeichentrommel In Ver- 
bindung mh einem Schaltmechanismus; und 

Rg. 6 einen Schnitt Ifings der Linle V-^V in 
Frg. 4. 

In Fig. 1 1st ein flexibles Fertlgungssystem mit 
drel Bearbeltungsmaschinen A, B und C und 
einer Werkstuckfdrderanlage D dargestellt- Die 
nicht dargestelltan Werkstuclce werden in be- 
kannter Welse auf Paletten 1 1 aufgespannt und 
mit dfesen in einer Lade- und Entladestation 12 
auf die F5rderanlage D in ebenfalls bekannter 
Weise aufgegeben. Von dort laufen sie in eben- 
falls bekannter Weise im Sinne der Pfeile 13 auf 
der Fdrderanlage D urn. Vor jeder der drel Bear- 
bettungsmaschinen befindet sich in der Fdrder- 
anlage D eine Ausfahrstelle 14, von der die Palette 
mit dem Werkstuck jeweils auf einen Schwenk- 
tjsch 1 5 gelangen kann, von dam sie wiederum 
zum Maschlnentisch 16 der zugehongen 
Beart>eitungsmaschine gebracht wird. Nach der 
Ankunft auf dem Beart>eitungsti8ch 1 6 und dem 
Verspannen erfolgt die Bearbeitung des Werk; 
etucks durch die betreffende Beari>eltungs- 
maschine nach einem vorgegebenen Pro- 
gramme anschlletond wird die Palette mit dem 
Werkstuck Qber den Schwenktlsch 1 5 und die 
Ausfahrstelle 14 wieder in die Fdrderanlage D 
elngeschleust und Ifiuft vt^eiter zur nSchsten 
Beart)eitungsma8chlne bzw. zur Entladestation 
12, wo sie aus der Fdrderanlage herausge- 
nommen wird. das bearbertete Werkstuck abge- 
spannt und ein neues Werkstuck auf die Palette 
11 aufgespannt wird, die dann wieder in der 
Ladestation 12 auf die Forderanlage D auf- 
gegeben vm*rd. En solches Fertlgungssystem ist 
bekannt und braucht deahalb hier nIcht nSher 
erifiutert zu werden. 

Im dargestellten AusfQhrungsbelsplel sind 
drel verschledene Bearbeftungsmaschinen, eine 
Vielspindel-Bohrmaschlne A mit auswechael- 
baren Mehrsptndelkopfen, eine FrSsmaschine 8 
und eine Bearbeltungszentrum C mh autonia-^ 
tischem Werkzeugwechsel vorgasehen. Eine' 

Erweitemng um zusdtzliche Bearbeitungs- 
maschinen, sowohl gleichartige als auch ander- 
sartlge, ist erslchtllch ohne welteres mdglich; 
der Uberaichtlichkelt halber sind jedoch nur die 
drei genannten Beaibeitungsmaschinen dar- 
gestellt. 

Um echte Flexibilitdt des Systems zu 
erreichen, ist es notwendig, dafur Vorsorge zu 
treffen, daE )edes WerkstOck die Bearbeitungs- 
maschinen in bellebiger Reihenfolge aniaufen 
kann, und da& es vor allem mdglich ist, das 
gleiche Werkstuck nach einer Zwlschenbear- 
beitung auf einer anderen Bearbei'tungs- 
maschine nochmals zu einer Bearbeitungs- 
maschine laufen zu lassen, die das WerkstOck 
Iruher bereits durchlaufen hat, um dort eine 
weitere, andere Bearbeitung durchzufuhren. 

Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, befindet sich, in 
Laufrichtung der Paletten 1 1 gesehen. vor einer 
Ausfahrstelle 14, eine Lesestation 1 7, an der ein 
Kennzeichen 18 an der Palette 11 ab- 



gelesen werden kann. Ergibt sich aus dem 
Kennzeichen, daS die Pallette mit dem Werk- 
stuck der zugeordneten Beart>eitungsmaschine 
zuzufuhren Ist, wird diese, sofem der zugehdrige 

s Paletten-Wechseltisch 1 5 aufnahmefdhig ist« In 
der Ausfahrstation 14 angehalten und die Aus- 
fahrstation, wie durch Pfeil 1 9 angedeutet, um 
SO*' geschwenkt. Die Palette 1 1 wird dann auf 
den PalettervWechseltisch 15 gefdrdert, der 

fO eir>e zweite Lesestation 20 aufweist. In der 
Lesestation 20 wird das Kennzeichen auf das in 
der Bearbeitungsmaschine durchzufuhrende 
Programm abgefragt und zweckmS&iger- aber 
nicht notwendigerweise gepruft, ob die Palette 

15 tatsachlich fOr die zugeordnete. Beart)eKunga- 
maschine bestimmt Ist Dfese Pro- 
grammkennzeichnung wird in bekannter Welse 
gespeichert und zum Abruf durch das Pro- 
gramm der angeschlossenen Beart>eitungs- 

20 maschine bereitgehalten. Der genaue Aufbau 
von Kennzeichen 18 und Lesestation 17 bzw. 
20 wird spate r ertautert. 

Nach Beendigung der Bearbeitung des 
vorangegangenen Werkstucks In der Bear- 

26 beitungsmaschlne wird dieses vom Ma- 
schlnentisch 16 auf den Schwenktlsch 15 
zurOckgefdrdert, so daft die zugehdrige Pelette 
die in Fig. 2 darge'stellte Stellung einnimmt. Das 
Kennzeichen 18 einer In dieser Stellung befind- 

90 lichen Palette befindet sich Ober einem SchaK- 
mechanismus 21, in dem das Kennzeichen 18 
zwangslaufig umgeschaltet wird, wie noch 
nSher erlSutert wird. Nachdem eder Schwenk- 
tlsch 1 5 mit einer oder zwei Paletten beiaden 

35 . 1st einer mit einem zu bearbeitenden WerkstOck 
vor der Lesestation 20 und/oder einer mit einem 
bearbeiteten Werkstuck gegenuber dem 
Schaltmechanismus 21, wird der Schwenk- 
tlsch 1 5 im Sinne des Pfeils 22 um 1 BO"" ge- 

40 schwenkt Das zu bearbeltende Werkstuck wird 
dann euf den Maschlnentisch gefdrdert 
das bearfoeltete WerkstOck kommt In die 
Ausfahrstation 14, dIese wird wieder ent- 
, sprechend dem Pfeil 19 zurOckgeschwenkt 

45 und das bearbeltete Werkstuck kann Im Slrine 
des Pfeils 13 auf der Fdrderanlage D zur 
nSchsten Zieladresse, sei es einer anderen Bear- 
beitungsmaschine Oder der Lade- und Entlade- 
station 12 weiterlaufen. Der Schwenktlsch 15 

00 vvird anschlleBend im leeren Zustand wieder 
zurOckgeschwenkt so dafi er wieder die in Fig. 
2 dargestellte Stellung einnimmt 

Wenn, eine Palette auf den Maschlnentisch 
16 aufgespannt ist befindet sich vor dem 

55 Kennzeichen 1 8 der Palette 1 1 eine Abdeckung 
23, die das Kennzeichen gegen Schmiermfttel, 
Spane oder andere Verschmutzungen schOtzt 
Wie aus Rg. 3 bis 5 hervorgeht besteht das 
Kennzeichen aus einer um eine zur Bewegungs- 

60 richtung der Palette (Pfeil 13) senkrechte 
Achse 41 drehbaren Trommel 25, die im dar- 
gestellten AusfOhrungsbeispiel sechsecklgen 
Querschnitt hat es sind Jedoch auch andere 
Querschnittsformen, wie Kreiszylinder, mdglich. 

55 Am Umfang der Trommel sind Codierleisten 
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vorgesehen, von denen der Obersichtlichkeit 
halber in Fig. 3 nur eine einzlge durch einen 
vorstehenden Nocken 26 angedeutet 1st. 
GemaS Fig. 4 wei^t jede Codierleiste Auf- 
nahmen 42 fur Steuernocken wie 26 auf, in die 
entsprechend den darzustellenden Kennzeichen 
vorstehende Nocken wie 26 eingesetzt werden, 
bzw. nicht; in Fig. 4 ist die Trommel ohne 
eingesetzte Nocken dargestellt. Die Anzahl der 
Aufnahmen 42 jeder Codierleiste hangt von der- 
Anzahl der Zieladressen tind Programme ab, im 
dargesteiiten Ausfuhrungsbeispiel sind zehn 
Aufnahmen 42 vorgesehen. Wie berelts 
erwShnt, konnen statt der Nocken auch endere 
Kennzeichnungsmlttel verwendet werden, wie 
optische Kennzeichen; bei unmagnetischen 
Werkstoffen kommen auch Magnete In Frage- 
Die in Fig. 4 dargesteiiten Aufnahmen 42 
konnen auch als urn den Trommelumfang 
herumlaufende Nuten ausgebildet sein, so daB 
der Angabe "Codierleiste" nur eine funktionelle 
Bedeutung insowelt zukommt, als damit eine 
zusammengehorige Reihe von Nocken oder 

dergl. 

Kennzeichnungsmlttein bezeichnet wird und 
nicht notv^/endigenwelse eine k6rperliche, von 
der Trommel trennbare Halterung fur 
Kennzeichnungsmlttel. 

In Fig. 3 ist die Trommel 25 einer Lesestation 
17 gegenuber dargestellt In der dargesteiiten 
Ausfuhrungsform weist diese Lesestation 17 
zehn Schalter 27 auf, die betatigt warden, wenn 
ein Nocken wie 26 dem Schalter 27 beim 
Vorbeifahren gegenubersteht die ubrigen 
Schalter bleiben unbetatigt. Solche Lesesta- 
tlonen sind bekannt und brauchen deshalb nicht 
naher beschrleben zu werden. Wenn an Stelle 
von Nocken 26 andere Kennzelchnungsmittel 
verwendet werden. wie Magnete, optische 
Kennzeichnungen oder dergl., muB die Leses- 
tation 17 entsprechend abgewandelt werden; 
auch solche Lesestationen sind bekannt und 
brauchen deshalb nicht eriautert.zu werden. 

Im Innem der Trommei 25 Ist ein Rastbolzen 
24 koaxial zur Achse 41 angeordnet. Er ist mit- 
tels einer Passfeder 39 mit der Trommel 25 ver- 
bunden, so daB er nur mit dieser gemeinsam 
verdrehbar, dieser gegenuber aber ISngs ver- 
schlebb^r . ist. Der Rastbolzen 24 tragt einen 
Zahnkranz 28, der mit einem entsprechenden 
Zahnkranz 29 an einer an der Palette 1 1 befe- 
stigten Halterung 30 im dargesteiiten Ausfuh- 
rungsbeispiel sechs Raststellungen derfiniert. 
Der Rastbolzen 24 wird durch sein Eigenge- 
wicht und zusatziich eine Feder 37 in diese 
Raststellungen gedrangt, so daB er, und damit 
die Trommel 25. ungewollt nicht aus diesen 
Raststellungen herausgedreht werden kann. 

Bei axialer Verschiebung des Rastbolzens 24 
gegen die Wirkung der Schwerkraft und der 
Feder 37 wird er aus den Raststellungen 
herausgehoben, so daB anschlieBend die 
Trommel 25 mit ihm gemeinsam in die nachste 
Raststellung verdreht werden kann. Zu diesem 
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Zweck ist der Schaltmechanismus 21 
vorgesehen, der in Rg. 4 naher dargestellt ist 
Dieser weist eine in Richtung der Achse 41 heb- 
und senkbare Steuerbahn 31 auf,' deren 
Betriebsstellung durch zwei Mikroschalter 32^ 
und 33 angezeigt wird/ die je. nach Be'tffebs-' 
stellung der Steuerbahn 31 mft Hllfe eines 
Nockens 34 betatigt werden. In der ange-' 
hobenen Stellung der Steuerbahn 31 ragt diese 
In den Laufweg der aus der Halterung 30 nach 
unten hervorstehenden Spitze des Rastbolzens 
2:4, so daB dieser aus seiner Ruhestellung ange- 
hoben wird und die Rastzahne 28, 29 auBer Ein- 
griff gebracht werden. 

An der Steuerbahn 31 befindet sich eine 
Schaltrolle 35, die in der angehobenen Stellung 
gemaB Rg. 4 in den Laufweg einea Schaltrades 
36 ragt, in der Halterung 30 drehbar gelagert 
und mit dem Rastbolzen 24 mittels einer 
Passfeder 40 drehfest aber Iflngs verschlebbar 
verbundeh ist 

Wenn die Palette 1 1 im Sinne des Pfeils 13 
in Fig. 5 an einem Schaltmechanismus 21 
vorbeilSuft, dessen Steuerbahn 31 angehoben 
Ist, lauft zunachst die nach unten vorstehende 
Spitze des Rastbolzens 24 auf die Steuerbahn 
31 auf und wird durch diese angehoben, wie In 
Fig. 4 dargestellt AnschlieBend kommt die 
Schaltrolle 35 an einem Zahn des Schaltrades 
36 zur Anlage und beim Weiterlauf dreht das 
Schaltrad 36 und damit der Rastbolzen 24 und 
die Trommel 25 um eine Teiluhg, im dar- 
gesteiiten Falle 60®, weiter. AnschlieBend lauft 
die SpiUe des Rastbolzens 24 wieder von der 
Steuerbahn 31 ab und senkt den Rastbolzen 24 
in die nSchste Raststellung, die durch die Zahnk- 
ranze 28 und 29 definiert ist. Es Ist dann die in 
Fig. 3 strichpunktiert bei 26' dargestellte 
Codierleiste an der Stelle, die in Fig. 3 durch die 
In durchgezogenen Llnlen dargestellte Co- 
dierleiste 26 eingenommen wird, so daB beim 
Passieren der Palette an der nichsten Lesesta- 
tion dieser ein vollstindig neuer, jedoch von 
vornherein festgelegter Code dargeboten wird. 
Diese Codierleiste enthfilt neben einer belle- 
bigen neuen Zieladresse (nichste Bear- 
beltungsmeschine bzw. Ladeund Entladesta- 
tion) auch eine Kennzeichnung fQr das an der 
Zieladresse durchzufuhrende Programm, d.h., 
eine Kennzeichnung fur das in der durch die 
Zieladresse identifizierten Bearbeitungs- 
maschine durchzufuhrende Programm. Beides, 
Zieladresse und Programm, sind durch 
Einstecken von Nocken unveranderlich vorab 
festgelegt Eine Anderung kann lediglich gewollt 
erfolgen, wenn bewuBt der Rastbolzen 24, etwa 
durch einen geeigneten SchlQssel oder eine ge- 
trennte Wechselstation ohne Schaltrolle 35 aus 
der Rastung herausgehoben und die Trommel 
25 so verdreht ist'daS die zu andemds Codier- 
leiste zuganglich ist Die Nocken 26 oder 
Sndem Kennzeichen konnen dann manuell aus- 
gewechselt werden, ein versehentliches Andem 
der Kennzeichnung ist jedoch ausgeschlossen. 
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Patentanspruche 

1. FlexiblBs Fertigungssystem fur auf Paletten 
befestigte Werkstucke, bestehend aus einer 
Anzahl Bearbeitungsmaschinen, einer diese mh- 
einander und einer Lade- und Entlade-Statlon 
verbindenden WerkstuckpalettenfSrderanlage, 
den einzeinen Werkstuckpaletten 2U2U-. 
ordnenden Kennzeichen, Lesestationen zum 
Ablesen der Kennzeichen an den Ausfahrstellen 
und Einrichtungen fur die Einstellung einer 
neuen Zieladresse, dadurch gekenmeichnet, 
dafi das Kennzeichen aus einer in mehrere 
Raststellungen drehbaren Trommel besteht, auf 
deren Umfang elne der Zahl der Raststellungen 
gleiche Zahl von Codierieisten angeordnet 1st, in 
deren jeder elne vollstSndige Zieladresse ein- 
schlieBIich eventueller Prufzeichen darstellbar 
ist. dass zumindest ein Tell der Kodiertelsten 
weitere. Kennzeichnungen enthalt und da& die 
Einrichtung fur die Einstellung einer neuen 
Zeladresse aus einem Schaltmechanismus be- 
steht, der die Trommel jeweils seibsttatig urn 
eine Teilung aus einer Raststellung in die 
nichstfolgende weiterdreht 

2. Fertigungssystem nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Trommel form- 
schlusslg in ihren Raststellungen durch Eingriff 
von RastzShnen festgelegt ist, die axial aus dem 
Eingriff herausschiebbar sind, und daH der 
Schaltmechanismus eine die RastzShne aus 
dem Eingriff herausschiebende Steuerbahn auf- 
weist. 

3. Fertigungssystem nach Anspruch 2, da- 
durch gekehnzeichnet, daB die Rastzahne durch 
Federkraft und/oder Eigengewicht in den form- 
schlussigen Eingriff gedrSngt sind. 

4. Fertigungssystem nach Anspruch 1 . 2 oder 
3, dadurch gekennzeichnet, daB jede Codier- 
leiste zuT auswechselbaren Aufnahme einer 
Reihe von Nocken, Schaltbolzen, Magneten, op- 
tischen Markliningen oder dergl. Kennzeich- 
nungselementen vorgesehen Ist. 

5. Fertigungssystem nach einem der 
Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet 
daB der Maschinentisch jeder Bearbehungs- 
maschine eine Abdeckung aufweist, die die 
Trommel bel auf dem Maschinentisch befind- 
licher Palette vollig abdeckt 

6. Fertigungssystem nach Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwischen jeder zu 
einer Bearbeitungsmaschine fuhrenden 
Ausfahrstelle und der betreffenden Bear- 
beitungsmaschine eine speichemde Lesestation 
zum Ablesen und Speichern von uber die 
Zieladresse hinaus in einer Kodierleiste ent- 
haltenen Kennzeichnungen angeordnet ist. 

Revendications 

1, Systdme de fabrication, d'utilisation 
souple, de pieces d usiner fix6es sur des 
palettes. constltu6 d'un certain nombre de 
machines d'usinage, d'une installation de 
transport des palettes pour les pieces d usiner 



reliant ces machines entre elles et d un poste de 
chargement et de d6chargement, de signes de 
caract6rlsation associis aux palettes, de postes 
de lecture des signes de caract^risation aux 

5 endrolts de sortie et de dispositifs destines d 
mettre une nouvelle adresse de destination, 
caract6ris6 en ce que le signe de caract6risation 
est constltud d'un tambour qui peut se mettre^ 
en toumant sulvant plusieurs positions od II est 

10 bloqu^ en rotation et d la pdriphdrle duquel 11 y a 
un nombre de barrettes de codage 6gat d celul 
* des positions de blocage, barrettes dans 
chacurie desquelles peut §tre representee une 
adresse complete de destination, y compris des 

ts signes ^viantuels de verification, au molns une 
partie des baguettes de codage contient 
d'autres signes de caracterisation et te disposltif 
destine d mettre une nouvelle adresse de 
destination est constitue d'un mecanlsme de 

20 manoeuvre, qui, cheque fois, fait toumer 
automatiquement le tambour d'une position de 
blocage d la suivante. 

2. Systeme de fabrication sulvant la 
revendication 1, caracterise en ce que le 

25 tambour est malntenu par compiementarite de 
forme en ses positions de blocage par la venue 
'en prise de dents de blocage qui peuvent se 
degager sulvant la direction axiale et le 
mecanlsme de manoeuvre presente une piste 

30 de commande servant d degager les dents de 
blocage. 

3. Systeme de fabrication sulvant la 
revendication 2, caracteris6 en ce que les dents 
de blocage sont mises en prise par 

35 compiementarite de forme par une force 
elastique et/ou par leur propre poids. 

4. Systdme de fabrication sulvant la 
revendication 1 , 2 ou 3, caracterise en ce que 
chaque baguette de codage est prevue pour 

40 recevolr, avec possibilite d'echange, une serie 
de cames, d'axes, d'aimants ou de repdres 
optlques ou d'autres elements de carao- 
terisation semblables. 

5. Systeme de fabrication sulvant i'une des 
45 revendications 1 d 4, caracterise en ce que le 

plateau de chaque machine d'usinage presente 
un cache, qui cache entidrement le tambour 
lorsque les palettes so trouvent sur le plateau de 
la machine. 

so 6. Systeme de fabrication sulvant la 
revendication 5, caracterise en ce qu'entre 
chaque endroit de sortie menant e une machine 
d'usinage et la machine d'usinage con-es- 
pondante est interpose un poste de lecture 

55 et de memorisation, qui lit et memorise, 
par rintermedlaire des adresses de destination, 
des signes de caracterisation contenus dans une 
baguette de codage. 

60 Claims 

1. Flexible manufacturing system for 
workpieces affixed to pallets, comprising a 
plurality of processing machines, a workpiece- 
55 pallet conveyor system connecting such 
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processing machines with each other, and a 
loading and unloading station, identification 
means to be associated with individual 
workpiece pallets, reading stations for reading 
said identification means at the exits of said 5 
conveyor system, and means for encoding a 
new target address, characterized in that said , 
identification means comprises a drum rotatable 
into a plurality of registering pdsitions, on the 
periphery of which drum there is disposed a 
plurality of code strips the number of which is 
equal to the number of registering positions of 
said drum, each of which code strips is adapted 
to represent a complete target address 
including possible parity characters, that at least 
a portion of said code strips includes further 
identifications, and that said means for 
encoding a new target address comprises an 
indexing mechanism which in each case 
automatically rotates said drum by one step 20 
from one registering position into the next 
following. 

2- Manufacturing system according to claim 
1, characterized in that said drum is positively * 
locked in its registering positions by the 25 
engagement of notches which are adapted to be 



axially shifted ou;t of engagement, and that said 
indexing mechanism includes a cam shifting 
said notches out of engagement 

3. Manufacturing systems according to claim 
2, characterized in that said notches are urged 
into said positive engagement by spring force 
and/or gravity. 

4. Manufacturing system according to claim 
1, 2 or 3, characterized in that in each coding 
strip is adapted for removably receiving a series 
of cams, crank rods, magnets, optical markings 
or the like identification members. 

5. Manufacturing system according to any 
of the claims 1 to 4, characterized in that the 
machine table of each processing machine 
includes a cover covering said drum completely 
once the associated palette rests on said 
machine table. 

6. Manufacturing system according to claim 
5, characterized in that between each exit 
leading to a processing machine, and the 
respective processing machine, there is 
provided a storing reading station for reading 
and storing of identifications contained in a 
coding strip exceeding the target address. 
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